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Abstract of EP1 154548 

Multiple sheet steel plates insulated against each 
other are layered like a covering. On the 
periphery aluminum cast pieces (3) are cast as a 
block on two parallel sides of a stack (1 ) of steel 
sheets with a basic square shape. A recess (4) 
permeates this stack on the periphery and joins 
up two facing protruding parts (5) from a cast 
piece, inside which runs a cooling pipe (6). 
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(54) Stander mit Kuhlrohren fur eine elektrische Maschine sowie Verfahren zu dessen 
Herstellung 


(57) Gekuhlter Stander fur eine elektrische Maschi- 
ne mit rotierendem Innenlaufer, welcher Stander gehau- 
selosmitwenigstenseinem Elektro-Blechpaketgebildet 
ist und einen oder mehrere Kuhlkanale aufweist, der 
oder die in einen oder mehrere, durch VergieRen war- 
meleitenden Materials jeweils einstiickig gebildete Gus- 


skorpereingebettetsind, der oder die jeweils am Blech- 
paketanliegen und/odervon diesem umfasstsind sowie 
nur einen Teil einer um die Innenlauferachse verlaufen- 
den Umfangslinie abdecken, worin in dem einen oder 
jedem einstuckigen Gusskorper mehrere nebeneinan- 
der oder parallel verlaufende Kuhlkanale oder Kuhlka- 
nalabschnitte eingebettet sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen gekiihlten Stander 
fur eine elektrische Maschine, insbesondere einen 
D re hstrom motor, mit rotierendem Innenlaufer. Dieser 
Stander besitzt wenigstens ein Elektro- bzw. Dynamo- 
Blechpaket und ein odermehrere, mittels Vergiesen an- 
geordnete Kuhlrohre. Ferner betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Standers. 
[0002] Bei einem bekannten Stander fur Elektromo- 
toren (EP 0 342 554 A1) sind Kiihlkanale fur ein flussi- 
ges Kuhlmittel vorgesehen. Der Laufer ist als AuBenlau- 
fer ausgebildet, und der Stander weist in seinem mittle- 
ren Bereich einen StanderfuB aus massivem, unge- 
blechten Material auf, worauf geblechte Polzahne auf- 
geschoben sind. Zur Kuhlung des Standers wird vorge- 
schlagen, U-formig gebogene Rohre in das Material des 
zentralen, massiven StatorfuBes einzugief3en (vgl. 
Spalte 3, Zeile 37-41 und Spalte 6, Zeile 20, 21 der ge- 
nannten Fundstelle). Fur das EingieBen istallerdings im 
StatorfuB eine entsprechende U-Form auszubilden, 
was aufgrund der massiven Struktur des StatorfuBes 
produktionstechnisch aufwendig und schwierig ist. 
[0003] Aus DE-U-91 07 197 ist fur eine elektrische 
Maschine ein Gehause bekannt, dessen Wandung aus 
GrauguB hergestellt ist. Zur Kuhlung ist in der Gehau- 
sewand eine wendelformige Rohrschlange fur Kuhlflus- 
sigkeit angeordnet. Aus DE-A-196 51 959 ist ein Stan- 
dergehause bekannt, das aus Aluminium gegossen 
wird. Beim GieBen dieses Gehauses wird neben wenig- 
stens einer Kiihlrohrschlange 3 gleichzeitig ein vormon- 
tiertes Standerblechpaket mit eingegossen. 
[0004] Aus EP-A-0 424 867 sind bei einem Antriebs- 
motor der Motorkuhlung dienende, achsparallel uber 
den Umfang des Motorgehauses verteilt angeordnete 
Kiihlkanale bekannt. Sie sind in einem zylindrischen 
Profilmantel untergebracht, der das Motorgehause um- 
schlief3t. Als Material fur den Profilmantel wird Alumini- 
um vorgeschlagen, und zur Herstellung das 
StrangguBverfahren (vgl. dort Spalte 2, Zeile 40-Spalte 
3, Zeile 33). Zur Vereinfachung des Zusammenbaus 
wird eine mehrstuckige Ausfiihrung des Profilmantels 
aus mehreren Segmenten beschrieben. So kann ein 
Profilmantelsegment als Quadrant oder Drittelkreis aus- 
gestaltet sein, und die einzelnen Segmente lassen sich 
jeweils uber Flanschstucke 26 und Gegenstucke 27 mit 
Schrauben und Muttern miteinander verbinden. 
[0005] In DE-C-197 42 255 ist eine gehauselose 
Drehstrommaschine mit achsparallelen Kuhlmittelroh- 
ren in den Eckbereichen eines Stan derb lech pa kets be- 
schrieben. Die Kuhlmittel rohre sind auf der A- und B- 
Seite miteinander mittels Eckverbindungsbogen 16 ver- 
bunden. Die Standerbleche 1 sind uber PreBrahmen 7 
verspannt. 

[0006] In DE-A-197 57 605 ist ein ebenfalls gehause- 
loser, gekuhlter Elektromotor mit rechteckiger Stator- 
blechkontur offenbart. In den Eckbereichen sind axiale 
Luftdurchtrittsoffnungen 3 vorhanden. Dieseweisen zu- 


mindest teilweise eingegossene, kreisformige Kiihlka- 
nale 6 mit angegossenen Endstutzen 7 auf. Zur Bildung 
der Kiihlkanale werden in bereits bestehende Kuhlmit- 
teldurchtrittsoffnungen 3 des Standerblechpakets 1 wie- 

5 derverwendbare Montagedorne eingesetzt und Zwi- 
schenraume vergossen. Allerdings ist pro zu gieBender 
Kuhlkanal ein Montagedorn in die jeweilige Blechpaket- 
Durchtrittsoffnung einzustecken und wieder herauszu- 
ziehen. Zudem werden wahrend des GieBvorgangs an 

10 die Kiihlkanale 6 Endstutzen 7 fur KuhlmitteleinlaB und 
-auslaB sowie fur Umlenkelemente mit eingegossen. 
Dies alles fiihrt zu einer Handhabung wahrend Herstel- 
lung und Montage, welche einen verhaltnismaBig gro- 
3en Aufwand an Zeit, Handgriffen, Geschicklichkeit und 

15 Werkzeug erfordert. Ein weiterer Nachteil bei diesem 
vorbeschriebenen Konzept besteht in der Notwendig- 
keit jeweils mehrerer achsparalleler Luftdurchtrittsoff- 
nungen 3 in den Eckbereichen 2 des Statorblechpakets 
1. 

20 [0007] Es ergibt sich die der Erfindung zugrunde lie- 
gende Aufgabe, bei einem Stander fur elektrische Ma- 
schinen den Vorgang der Kiihlkanalbildung mittels Ver- 
gieBen mit weniger Handgriffen und weniger Zeitauf- 
wand durchfuhren zu konnen. Insbesondere soli die Ge- 

25 staltung des Stander-Blechpakets vereinfacht und die 
Montage des Kiihlkanalsystems beschleunigt werden. 
[0008] Zur Losung wird der im Patentanspruch 1 an- 
gegebene Stander fur eine elektrische Maschine vorge- 
schlagen. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich 

30 aus den abhangigen Anspriichen. 

[0009] Indem erfindungsgemaB im GuBkorper meh- 
rere nebeneinander, insbesondere parallel verlaufende 
Kuhlkanalabschnitte oder Kiihlkanale zusammengefaBt 
sind, laBt sich eine erheblich effizientere, vor allem 

35 schnellere Montage des Kiihlsystems durchfuhren. Mit 
der raschen Anbringung von maximal zwei GuBkorpern 
laBt sich eine effektive Kuhlung fur die elektrische Ma- 
schine bewerkstelligen, wobei die Ausbildung der Kiihl- 
kanale in den maximal zwei GuBkorpern wenige Hand- 
le griffe erfordert oder sich auch automatisieren laBt. Die 
Notwendigkeit, fur jeden einzelnen Kiihkanal oder Kiihl- 
kanalabschnitt einen besonderen bzw. eigenstandigen 
GieBschritt vorzusehen, entfallt. 
[0010] Zusatzlich oder alternativ im Rahmen der all- 

45 gemeinen erfinderischen Idee wird die Anordnung bzw. 
das EingieBen von Kiihlrohren, Kiihlrohrabschnitten 
oder einer Kiihlrohrschlange vorgesehen, wobei das ei- 
ne oder die mehreren Kuhlrohre oder Kuhlrohrabschnit- 
te in den einen oder die mehreren, durch VergieBen war- 

50 meleitenden Materials gebildete GuBkorper eingebettet 
werden, der oder die jeweils am Blechpaket anliegen 
und/oder von diesem umfaBt sind. Vorzugsweise wird 
als GieBmaterial zur Bildung des GuBkorpers Alumini- 
um oder Zink oder eine Legierung mit Aluminium und/ 

55 oder Zink verwendet. Die Erfindung besteht also insbe- 
sondere darin, im Blechpaket des Standers eine Aus- 
sparung oder einen Aufnahmehohlraum oder derglei- 
chen anzufertigen, ein oder mehrere vorgefertigte, 
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zweckmaBig vorgebogene Kuhlrohre in die Aussparung 
oder den Aufnahmehohlraum zu legen und diesen dann 
m it Aluminium aufzufullen. Damit laBtsich auch der Vor- 
teil einer besonders flachen bzw. schmalen Bauweise 
des Standers bzw. des entsprechenden Elektromotors 
erzielen. Denn mit der erfindungsgemaBen Anordnung 
laBt sich ein Kiih Iron r- Block oder -modul in Form des 
GuBkorpers platzsparend im oder auch am Stander un- 
ter- bzw. anbringen. 

[0011] Der schmalen oder flachen, kompakten Bau- 
form dient es, wenn ein ohne Gehause lediglich aus ei- 
nem Blechpaket gebildeter Stander, dereinen rechtek- 
kigen oder quadratischen Grundquerschnitt besitzt, mit 
zwei GuBkorpern (Jeweils mit einer oder mehreren Kuhl- 
rohrschlangen) an und/oder in parallele Seiten des 
Blechpakets und/oder diametral gegenuberliegend an- 
geordnet oder eingelassen sind. Damit konnen die Ab- 
messungen von den parallelen bzw. gegenuberliegen- 
den Seiten des Blechpaket-Standers, die nicht mit Kuhl- 
rohr-GuBkorpern versehen sind, kleingehalten werden. 
[0012] Eine schmale, kompakte Bauform fur den 
Stander wird ferner durch eine Ausbildung der Erfin- 
dung gefordert, nach der im GuBkorper ein Kuhlrohr in 
einer Ebene oder auch langs einer gekrummten Flache 
verlauft. Mit dem nur zweidimensionalen Verlauf wird 
der Vorteil erzielt, dass der GuBkorper selbst mit einer 
flachen, quader- und/oder nierenartigen Gestalt gebil- 
det werden kann. Urn eine intensive Kuhlung des 
GuBkorpers und damit des Stan der- Blechpakets zu er- 
zielen, besteht eine vorteilhafte Ausbildung der Erfin- 
dung darin, dass das Kuhlrohr im GuBkorper schlangen- 
und/oder maanderformig (im letzteren Fall vorzugswei- 
se in einer Ebene) verlauft. Dadurch laBtsich einedichte 
beziehungsweise engmaschige Durchsetzung des 
GuBkorpers mit Kuhlmittel erreichen. 
[0013] Im Rahmen der Erfindung sind mehrere 
GuBkorper voneinander separat gebildet und/oder ge- 
trennt und/oder mit Abstand in Umfangsrichtung ange- 
ordnet. Dabei ist die Moglichkeit eroffnet, dass der eine 
oder jeder GuBkorper einen groBeren Teilabschnitt der 
Umfangslinie abdeckt, insbesondere mindestens 20 
Winkelgrade bis maximal 180 Winkelgrade der Um- 
fangslinie urn die Drehachse. 

[0014] Insbesondere wenn im GuBkorper eine Kuhl- 
rohrschlange oder Kiihlkanalabschnitte mit maanderar- 
tigem Verlauf eingelegt bzw. gegossen sind, liegt es im 
Rahmen der Erfindung, dass die mehreren Kiihlkanal- 
abschnitte im Querschnitt gesehen zumindestteilweise 
nebeneinander verlaufen. 

[0015] Nach einer weiteren Ausbildung werden das 
oder die Kuhlrohre zunachst separat mit warmeleiten- 
dem Material umgossen, wobei ein GuBkorper vorzugs- 
weise in flacher, quaderartiger Form gebildet wird. Die- 
ser laBt sich dann leicht von auBen am Blechpaket be- 
festigen, beispielsweise losbar anschrauben, was eine 
auBerordentlich vereinfachte Montage ergibt. 
[0016] Im Rahmen der allgemeinen erfinderischen 
Idee wird zur Losung der eingangs genannten Erfin- 


dungsaufgabe auch ein Herstellungsverfahren fureinen 
Stander vorgeschlagen, bei dem der GuBkorper mit ei- 
ner oder mehreren in ihm aufgenommenen Kuhlrohren 
in einem Hohlraum und/oder einer Aussparung des 
5 Blechpakets aufgenommen ist und/oder dieses bei- 
spielsweise parallel zur Laufer-Drehachse durchsetzt. 
Das Herstellungsverfahren zeichnet sich durch folgen- 
de Verfahrensschritte aus: 

10 a) Stanzen einer Mehrzahl von isolierten Elektro- 
blech-Lamellen mit Aussparungen zur Bildung ei- 
nes oder mehrerer Aufnahmehohlraume fur den 
oder die GuBkorper; 

b) Schichten eines Blechpakets aus den gegenein- 
15 ander isolierten Lamellen mit Bildung des oder der 

Aufnahmehohlraume uber deckungsgleiches Uber- 
einanderlegen der Aussparungen; 

c) Einlegen des Blechpakets in eine GieBform; 

d) Positionieren eines oder mehrerer vorgefertigter 
20 Kuhlrohre in dem oder den Aufnahmehohlraumen; 

e) VergieBen des Blechpakets mit den positionier- 
ten Kuhlrohren mittels GieBmasse aus warmeleten- 
dem Material 

f) Erkalten des Verbunds aus dem oder den Kuhl- 
25 rohren und der GieBmasse unter Entstehung des 

oder der GuBkorper in dem oder den Aufnahme- 
hohlraumen. 

[0017] Dabei kann nach einer Erfindungsausbildung 
30 der GuBkorper mit einer an der Innenseite konkav ge- 
wolbten Form, insbesondere einer nierenartigen Form 
gestaltet sein. Damit wird der Vorteil einer Anpassung 
der Kuhlsystemstruktur an die rotationssymmetrische 
Struktur der elektrischen Maschine und damit eine ver- 
35 besserte, effektive Kuhlung erzielt. 

[0018] Weitere Einzelheiten, Merkmale, Vorteile und 
Wirkungen auf der Basis der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Aus- 
fiihrungsbeispiele der Erfindung sowie aus den Zeich- 
40 nungen. Diesezeigen in: 

Figur 1 einen ersten, erfindungsgemaBen Dreh- 
strommotor-Stander im axialen Langs- 
schnitt gemaB Linie l-l in Figur 2, 

45 

Figur 2 eine teilweise querschnittlich geschnittene 
Stirnansicht gemaB ll-ll in Figur 1 , 

Figur 3 eine Ansicht auf die gegenuber Figur 2 ent- 
50 gegengesetzte Stirnseite gemaB Richtung 

III in Figur 1 , 

Figur 4 einen axialen Langsschnitt gemaB IV-IV in 
Figur 2, 

55 

Figur 5 ein zweites Beispiel fur einen erfindungsge- 
maBen Drehstrommotor-Stander im axialen 
Langsschnitt gemaB Linie V-V in Figur 6 ; 
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Figur6 eine teilweise querschnittlich geschnittene 
Stirnansicht gemaB VI-VI in Figur 5, 

Figur 7 eine Ansicht auf die gegenuber Figur 6 ent- 
gegengesetzte Stirnseite gemaB Richtung 
VII in Figur 5, und 

Figur 8 eine achsparallele Draufsicht gemaB Rich- 
tung VIII in Figur 6. 

[0019] GemaB Figuren 1-4 ist der fur einen Dreh- 
strommotor vorgesehene Stander in an sich bekannter 
Weise aus einem Elektro-Blechpaket 1 gebildet, indem 
eine Vielzahl gegeneinander isolierter Blechlamellen 
deckungsgleich aufeinander gelegt sind. Auf zwei par- 
allelen Seiten des mit quadratischer Grundform gestal- 
teten Blechpakets 1 sind jeweils in peripherer Lage Alu- 
minium-GuBk6rper3 blockartig angegossen. Sie durch- 
setzen jeweils eine Aussparung 4, welche in peripherer 
Lage das Blechpaket 1 achsparallel durchsetzt und je- 
weils zwei stirnseitige Vorsprtinge 5 des GuBkorpers 3 
verbindet. Innerhalb des Alu-Blocks bzw. Alu-GuBkor- 
pers 3 verlauft eine Kuhlrohrschlange 6 langs einer 
achsparallelen Ebene 18 mit maanderartigem Verlauf. 
Dadurch laBt sich der GuBkorper 3 mit vergroBerter 
Dichtevon Kuhlmittel durchsetzen, was die Kuhlwirkung 
erhoht. Diesem Zweck dient auch der gemaB Figur 2 
nieren- bzw. bohnenartige Querschnitt des Alu-GuBkor- 
pers 3, wobei die konkave Seite 7 nach innen der Lau- 
fer-Drehachse 8 zugewandt ist. Die Kuhlrohrenden 9 
stehen an der in Figur 3 dargestellten Stander-Stirnseite 
(siehe dort auch die Stander-Wicklungsnuten 1 0) achs- 
parallel vor. 

[0020] Eine Herstellungsmethode, mit der sich ratio- 
nell und platzsparend der Kiihl-GuBkorper mit maander- 
formiger Kuhlrohrschlange 6 im Stander-Blechpaket 1 
unterbringen laBt, ist wiefolgt: Zunachstwird das Blech- 
paket in an sich bekannter Weise vorgefertigt, wobei im 
Sinne der Erfindung noch zusatzlich beim Ausstanzen 
der einzelnen Blechlamellen Aussparungen mit ausge- 
stanzt werden, welche beim deckungsgleichen Uber- 
einanderschichten der Lamellen Platz bzw. einen Auf- 
nahmehohlraum fur den spater einzugieBenden Alu- 
GuBk6rper3 ergeben. Dies kann gemaB Erfindung vor- 
teilhaft wahrend des Ausstanzens jeder einzelnen 
Blechlamelle erfolgen. In einem nachsten Schritt ist 
dann das Blechpaket in eine erfindungsspezifisch aus- 
gebildete GieBform einzulegen. In einem nachsten 
Schritt werden vorgefertigte bzw. vorgebogene Kuhl- 
schlangen 6 ebenfalls in die GieBform und darin inner- 
halb des speziell ausgesparten Aufnahmehohlraums 
bzw. der entsprechenden Aussparung 4 eingelegt. So- 
dann wird flieBfahiges, warmeleitendes Material, vor- 
zugsweise Aluminium, in die GieBform derarteingegos- 
sen. dass sich die in Figuren 1-4. insbesondere Figur 2, 
ersichtliche Konfiguration mit den stirnseitig angesetz- 
ten Vorsprungen 5 ergibt. Diese lassen sich durch kom- 
plementare Gestaltung der (nicht gezeichneten) 


GieBform bilden. Nach Erkalten des eingegossenen 
Aluminiums ist die Kuhlrohrschlange 6 in Warmeverbin- 
dung mit dem Blechpaket 1 in der achsparallelen Ebene 
18 fixiert. Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, die 
5 Kuhlrohrschlange 6 langs einer gekrummten Flache, 
beispielsweise konkav urn die Innenlauferachse ge- 
wolbt, verlaufen zu lassen. 

[0021] GemaB Figuren 5-8 ist - im Unterschied zum 
vorherigen Ausfuhrungsbeispiel - der GuBkorper 3a vor 

10 seinem Anlegen an das Blechpaket 1 als separates 
Bauteil bzw. Kuhlmodul mit einerflachen, quaderartigen 
Form in einer entsprechenden GieBform hergestellt. 
Dabei ist der GuBkorper 3a mit Montageelementen, bei- 
spielsweise Schraublochern 11 versehen, welche die 

15 parallelen Breitseiten 17 des GuBkorpers 3a miteinan- 
der verbinden. Komplementar zu den Schraublochern 
11 sind Befestigungsschrauben 12 angeordnet, welche 
von der freien bzw. oberen/unteren Breitseite 13 des 
oberen oder unteren GuBkorpers 3a aus diesen voll- 

20 standig durchsetzen und in das Stander-Blechpaket 1 
vorspringen. Die AuBengewinde der Befestigungs- 
schrauben 12 stehen dabei mit Innengewindebohrun- 
gen 1 4 im Blechpaket 1 in Eingriff. Auf diese Weise laBt 
sich ein Alu-GuBkorper 3a als flexibel anbringbarer 

25 Kuhlmodul schnell anmontieren oder je nach Anforde- 
rung auch wieder losen. Gegebenenfallls kann ein 
GuBkorper mit bestimmter Kuhlrohr-Windungsdichte 
durch einen anderen GuBkorper mit hoherer oder nied- 
rigerer Kuhlrohr-Windungsdichte - je nach Anforderung 

30 - schnell ersetzt werden. Dies gilt auch im Falle von Ver- 
schleiB oder Ausfallen. Die Wartbarkeit ist bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel auBerordentlich erhoht. 
[0022] GemaB Figuren 5 und 8 sind die Alu-GuBkor- 
per auf einer oder auf zwei parallelen Blechpaket-Seiten 

35 mitstirnseitigen Uberstanden 15a, 15b zweckmaBig un- 
terschiedlicher GroBe versehen. Der groBere bzw. lan- 
gere Uberstand 15b besetzt einen Querdurchbruch 16 
und kann somit die zusatzliche Funktion eines Befesti- 
gungsflansches ausfullen. Eine entsprechende Konfi- 

40 guration ist auch im ersten Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
Figuren 1-4 vorgesehen. Um Platz fur den Querdurch- 
bruch 16 und Bildung eines Befestigungsflansches zu 
schaffen, sind die beiden mittleren Abschnitte der Kuhl- 
rohrschlange 6 in achsparalleler Richtung entspre- 

45 chend verkiirzt gestaltet. Dies ist beispielsweise in Figur 
8 anhand der gestrichelt gezeichneten Kuhlrohrschlan- 
ge 6 ersichtlich. 

[0023] GemaB Figuren 2 und 4 bzw. Figuren 6 und 8 
ist in dem GuBkorper 3, 3a die Kuhlrohrschlange 6 mit 

50 parallel nebeneinander verlaufenden Rohrabschnitten 
6a gestaltet, die zudem parallel zur Innenlauferdrehach- 
se 19 verlaufen. Damit sind in jedem GuBkorper 3, 3a 
immer mehrere nebeneinander liegende Rohrabschnit- 
te 6a zusammengefaBt bzw. umfaBt. GemaB Figuren 2 

55 und 6 erstrecken sich die jeweiligen GuBkorper 3, 3a 
soweit, dass sie von einer gedachten, um die Innenlau- 
ferachse 19 gefuhrten Kreislinie ein Segment bzw. ei- 
nen Bogenabschnitt von etwa 90 Winkelgraden abdek- 
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ken. Bei Verwendung von zwei GuBkorpern ergibt sich 
dam it z wise hen beiden ein wesentlicher Abstand in Um- 
fangsrichtung. Andererseits ist es mit dieser Anordnung 
ausreichend, nurzwei Kuhl-GuBkorper bzw. Kuhlmodu- 
le anzubringen bzw. auszubilden, was den Herstel- 
lungs- und Montageaufwand fur das Kuhlsystem erheb- 
lich vermindert. 


Bezugszeichenliste 
[0024] 


1 

DIcOl l|Jcmt;L 

2 

Lamelle 

3, 3a 

GuBkorper 

4 

Aussparung 

5 

Vorsprung 

6 

Kuhlrohr 

6a 

parallele Rohrabschnitte 

7 

konkave Seite 

8 

Laufer-Drehachse 

9 

Kiihlrohrende 

10 

Wicklungsnut 

11 

Schraubloch 

12 

Bef esti gu ngssch raube 

13 

freie Breitseite 

14 

Innengewindebohrung 

15a, 15b 

Uberstand 

16 

Querdurchbruch 

17 

parallele Seiten 

18 

achsparallele Ebene 

19 

Innenlauferdrehachse 


Patentanspruche 

1. Gekuhlter Stander fur eine elektrische Maschine 
mit rotierendem Innenlaufer, welcher Stander ge- 
hauselos mit wenigstens einem Elektro-Blechpaket 
(1 ) gebildet ist und einen oder mehrere Kuhlkanale 
(6) aufweist, der oder die in einen oder mehrere, 
durch VergieBen warmeleitenden Materials jeweils 
einstuckig gebildete Gusskorper (3,3a) eingebettet 
sind, der oder die jeweils am Blechpaket (1) anlie- 
gen und/oder von diesem umfasst sind sowie nur 
einen Teil einer um die Innenlauferachse verlaufen- 
den Umfangslinie abdecken, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in dem einen oder jedem einstucki- 
gen Gusskorper (3,3a) mehrere nebeneinander 
oder parallel verlaufende Kuhlkanale (6) oder Kuhl- 
kanalabschnitte (6a) eingebettet sind. 

2. Stander nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass der Gusskorper (3.3a) aus Aluminium 
oder Zink oder einer Legierung mit Aluminium und/ 
oder Zink gegossen ist. 

3. Stander nach Anspruch 1 oder 2, gehauselos ge- 


bildet aus einem Blechpaket (1) mit einem rechtek- 
kigen oder quadratischen Grundquerschnitt, da- 
durch gekennzeichnet, dass zwei Gusskorper 
(3,3a) an und/oder in parallelen Seiten (17) des 
5 Blechpakets (1 ) angeordnet sind. 

4. Stander nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Gus- 
skorper bezuglich der Innenlauferachse (1 9) einan- 

10 der diametral gegenuberliegend angeordnet sind. 

5. Stander nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Kuhlka- 
nale (6) oder Kuhlkanalabschnitte Kuhlrohre, Kuril- 
's rohrabschnitte oder Kiihlrohrschlangen angeordnet 

sind. 

6. Stander nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Gusskor- 

20 per (3,3a) wenigstens eine Kuhlrohrschlange (6) 
aufgenommen ist, die in einer Ebene (18) oder ei- 
nem gewolbten Flachenabschnitt achsparallel zur 
Lauferdrehachse (19) und/oder maanderformig mit 
nebeneinander liegenden Abschnitten verlauft. 

25 

7. Stander nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der eine oder 
jeder Gusskorper einen Teilabschnitt der Umfangs- 
linie von mindestens 20 Winkelgraden und/oder 

30 von maximal 1 80 Winkelgraden abdeckt. 

8. Stander nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die mehre- 
ren Gusskorper (6) voneinander separat gebildet 

35 und/oder getrennt und/oder mit Abstand in Rich- 
tung der Umfangslinie angeordnet sind. 

9. Stander nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die mehre- 

40 ren Kuhlkanalabschnitte (6a) wenigstens im Quer- 
schnitt gesehen nebeneinander verlaufen. 

10. Stander nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass derGusskor- 

45 per (3a) als separat hergestelltes Teil von auBen am 
Blechpaket (1) vorzugsweise losbar, beispielswei- 
se mittels Schrauben (12), befestigt ist. 

11. Stander nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 

50 zeichnet, dass der Gusskorper (3a) eine flache 
und/oder quaderartige Form besitzt. 

12. Stander nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Gusskorper (3) 

55 in einem Hohlraum und/oder einer Aussparung (4) 
des Blechpakets (1) aufgenommen ist und/oder 
dessen Inneres durchsetzt. 
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13. Stander nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Gusskorper (3) im Querschnitt 
ein Umrissprofil mit einer konkaven Wolbung auf 
der der Innenlauferachse (1 9) gegenuberliegenden 
Seite (7) besitzt. 5 

14. Verfahren zur Herstellung eines Standers nach ei- 
nem der Anspruche 1 2 oder 1 3 fur eine elektrische 
Maschine mit rotierendem Innenlaufer, gekenn- 
zeichnet durch folgende Schritte: 10 

a) Stanzen einer Mehrzahl von isolierten Elek- 
troblech-Lamellen (2) mit Aussparungen (4) zur 
Bildung eines oder mehrerer Aufnahmehohl- 
raume fur den oder die Gusskorper (3); is 

b) Schichten eines Blechpakets (1) aus den ge- 
geneinander isolierten Lamellen (2) mit Bildung 
des oder der Aufnahmehohlraume uber dek- 
kungsgleiches Ubereinanderlegen der Aus- 
sparungen (4); 20 

c) Einlegen des Blechpakets (1) in eine Giess- 
form; 

d) Positionieren eines oder mehrerer vorgefer- 
tigter Kuhlrohre (6) in dem oder den Aufnahme- 
hohlraumen; 25 

e) VergieGen des Blechpakets (1) mit den po- 
sitionierten Kuhlrohren (6) mittels Gie3masse 
aus warmeletendem Material 

f) Erkalten des Verbunds aus dem oder den 
Kuhlrohren (6) und der Gief3masse unter Ent- 30 
stehung des oder der Gusskorper (3) in dem 
oder den Aufnahmehohlraumen. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeich net, dass Schrittd)vor Schritte) durchgefuhrt 35 
wird. 
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